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Abstract 



A first top rail (3) for fastening to the seat, and a lower rail (2) for fastening to the vehicle body, are 
connected to each other. A second top rail (4), which is moveable relative to the first one, is braced 
relative to that rail, the second top rail is braced relative to the lower rail, and the two top raiis are fixed 
relative to each other. Slide elements (6,7) are positioned between all rails. Both top rails are of the 
same length and form a box when assembled. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zum Zusammenbau eines Fahrzeugsitzes 

® Bei einem Verfahren zum Zusammenbau eines Fahr- 
zeugsitzes, insbesondere eines Kraftfahrzeugsitzes, bei 
dem wenigstens eine an der Struktur des Fahrzeugsitzes 
zu befestigende erste Oberschiene (3) und wenigstens 
eine spater an der Struktur des Fahrzeuges, in welches 
der Fahrzeugsitz einzubauen ist, zu befestigende Unter- 
schiene (2) zusammengebracht werden, wird eine zu- 
nachst gegenuber der ersten Oberschiene (3) bewegliche 
zweite Oberschiene (4) mit der ersten Oberschiene (3) zu- 
sammengebracht und gegeuber der ersten Oberschiene 
(3) verspannt. 
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Beschreiburi£ 



Die Erfindung betrifrt ein Verfahren zum Zusammenbau 
eines Fahrzeugsitzes, insbesondere eines Kraftfahrzeugsii- 
zes, mil den Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruches 
1. 

Bei bekannien Verfahren dieser Art werden die Sitzschie- 
nen zusammengesleckl und paarweise am Fahrzeugsilz 
montiert. Der Fahrzeugsitz isl dann langseinstellbar mittels 
Verschieben der Silzschienen relativ zueinander, gegebe- 
nenfalls unter Bildung eines Uberstandes. Durch Ferti- 
gungstoleranzen kann es dazu kommen, daB der Fahrzeug- 
sitz unterschiedlich leichtgangig bzw. schwergangig wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art zu verbessem. Diese Aufgabe 
wird crfindungsgcmaB durch cin Verfahren mil den Merk- 
malen des Anspruches 1 gelost. Ein nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren zusammengebauter und vorteilhaft weiter 
entwickelter Fahrzeugsitz ist Gegenstand des Anspruches 6. 
Vortcilhaftc Ausgcstaltungcn sind Gegenstand der Untcran- 
spruche. 

Dadurch, daB eine zunachst gegeniiber der ersten Ober- 
schiene bewegliche zweite Oberschiene mil der ersten Ober- 
schiene zusammengebracht und gegeniiber der ersten Ober- 
schiene verspannt wird, vorzugsweise zugleich auch gegen- 
iiber der Unterschiene, konnen nahezu beliebigeFerugungs- 
loleranzen in einer variablen Art unter Anpassung an die 
Gegebenheiten ausgeglichen werden. Vorzugsweise werden 
dann im verspannten Zustand die beiden Oberschienen rela- 
tiv zueinander fixiert und somit konstant mit einer gezielt 
gewahlten Vorspannung vorgespannt. Dies fuhrt zu einer 
Reduzierung der Herstellungskosten durch einen schnelle- 
ren Zusammenbau von robust eren Baugruppen. Aufwen- 
dige Montageverfahren entf alien. Das Verspannen erfolgl 
vorzugsweise in einer Richtung quer zur Langsrichtung der 
Schienen, insbesondere in vertikaler Richtung. 

Bei einem nach dem erfindungsgemaBen Verfahren zu- 
sammengebauten Fahrzeugsitz sind vorzugsweise zwischen 
den beiden Oberschienen einerseits und der Unterschiene 
andererseits Gleitmittel vorgesehen, urn Krafte aufzuneh- 
men und urn das Spiel zu verringern, welches sonst zu Klap- 
pergerauschen fuhren konnte. Bei dem die Gewichtskrafte 
iibertragenden Gleitmittel ist eine ballige Form fur einen 
seitlichen Ausgleich von Vorteil. Als Gleitmittel finden bei- 
spielsweise reine Gleitlager oder reine Kugel lager Verwen- 
dung oder eine Kombination davon. Gleitmittel aus Kunst- 
sloffmaterialen sind weniger anfallig fur Klappergerausche. 

Die beiden Oberschienen weisen vorzugsweise im we- 
sentlichen die gleiche Lange aufs und die zweite Ober- 
schiene ist mit Laschen versehen, welche im zusammenge- 
bauten Zustand der beiden Oberschienen durch Schlitze der 
ersten Oberschiene gesteckt sind. Dadurch konnen die bei- 
den Oberschienen stabil miteinander verbunden werden. 
Wenn die erste Oberschiene ein Profil aufweist, welches we- 
nigstens teilweise die zweite Oberschiene umschlieBt, vor- 
zugsweise unter Bildung einer Kastenform, wird die Stabili- 
ty verstarkt. Speziell in der hintersten Position des Fahr- 
zeugsitzes erhoht sich die Festigkeit (Biegesteifigkeit) des 
Uberstandes bei Beanspruchung der Gurtverankerung durch 
dynamische Belastungen. 

Im folgenden ist die Erfindung anhand eines in der Zeich- 
nung dargestellten Ausfuhrungsbeispieles naher erlauteri. 
Es zeigen 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht des erfindungsge- 
maBen Fahrzeugsitzes, 

Fig. 2 einen nur teilweise dargestellten Schnitt entlang 
der Linic 11-11 in Fig. 1 . 

Ein Fahrzeugsitz 1, der beispielsweise als Fahrersitz oder 



Beifahrersitz zum Einbau in ein Kraftfahrzeug ausgebildet 
ist, wird beim Zusammenbau auf der in Sitzlangsrichtung 
(Fahrrichtung) linken und rechten Seite unten mit in Sitz- 
langsrichtung verlaufenden Sitzschienen versehen. 

5 Die Sitzschienen auf jeder Seite umfassen jeweils eine 
nach ohen geoffnete, U- oder W-formig profilierte Unter- 
schiene 2, deren obere Rander nach innen gebogen sind und 
die beim Einbau des Fahrzeugsitzes 1 in ein Fahrzeug an der 
Fahrzeugstruktur, d. h. dem Fahrzeugboden, befestigt wird. 

10 Die Sitzschienen umfassen ferner jeweils eine nach unten 
geoffnete, U-formig profilierte erste Oberschiene 3, deren 
untere Rander nach auBen gebogen sind und die auf der 
Oberseite mehrere, in Langsrichtung verlaufende Schlitze 3' 
aufweist. Die Sitzschienen umfassen schlieBlich noch je- 

15 weils eine nach oben geoffnete, U-formig profilierte zweite 
Oberschiene 4, die am oberen Rand mehrere Laschen 4' auf- 
weist und deren Boden leicht nach oben gewolbt ist. Die bei- 
den Oberschienen 3 und 4 sind von ungefahr gleicher 
Lange. 

20 Zum Zusammenbau wird zunachst jeweils die zweite 
Oberschiene 4 von unten her in die etwas breitere erste 
Oberschiene 3 eingefuhrt, wobei die Laschen 4' durch die 
Schlitze 3' gesteckt werden und nach oben uberstehen. Die 
beiden Oberschienen 3 und 4 werden dann gemeinsam von 

25 einem Ende her in die Unterschiene 2 eingefiihrt und zusam- 
mengeschoben. Dabei hintergreifen die nach auBen geboge- 
nen Rander der ersten Oberschiene 3 die nach innen geboge- 
nen Rander der Unterschiene 2. 

Zwischen den metallischen Sitzschienen sind Gleitmittel, 

30 vorzugsweise aus Kunststoff, vorgesehen. Eine ballig profi- 
lierte Gleitleiste 6 (oder statt dessen eine Kugelfuhrung) ist 
in der Unterschiene 2 innen auf deren Grund angebracht. 
Die Gleitleiste 6 komml beim Zusammenbau in Anlage mit 
der Unterseite der senkrecht oberhalb von ihr angeordneten 

35 zweiten Oberschiene 4, und zwar mit deren leicht nach oben 
gewolbten Boden, um die Gewichtskrafte aufzunehmen. 
Weilere Gleitstucke 7 sind so zwischen die Rander der Un- 
terschiene 2 und der ersten Oberschiene 3 eingebracht, daB 
sie das seitliche Spiel zwischen den beiden Schienen 2 und 3 

40 verringern, also Klappergerausche verhindern. 

Die beiden Oberschienen 3 und 4 werden nun in vertika- 
ler Richtung, also quer zur Schienenlangsrichtung, gegen- 
einander verspannt, d. h. so gespreizt, daB die erste Ober- 
schiene 3 nach oben (in die Gleitstucke 7 hinein) und die 

45 zweite Oberschiene 4 nach unten (auf die Gleitleiste 6 und 
damil gegen die Unterschiene 2) gedriickt wird. Die beiden 
Oberschienen 3 und 4 werden dann mit einem konstanten 
Druck definiert in Vorspannung zueinander gehalten. Der 
notwendige Wert dieser Vorspannung hangt von der GroBe 

50 der Fertigungstoleranzen der drei Schienen 2, 3 und 4 ab. 
Das ballige Profil der Gleitleiste 6 erlaubt ein flexibles Aus- 
pendeln bei gleichzei tiger seitlicher Abstutzung durch die 
Gleitstucke 7. In diesem verspannten Zustand werden die 
beiden Oberschienen 3 und 4 unter Bildung eines stirnseitig 

55 orTenen, quaderformigen Kastens fest miteinander verbun- 
den, beispielsweise durch SchweiBen, Crimpen oder Nieten, 
und somit konstant vorgespannt. Zusatzlich werden in be- 
kannter Weise Endanschlage, beispielsweise Ausstellungen, 
angebracht oder ausgebildet, damit die nunmehr verbunde- 

60 nen Oberschienen 3 und 4 nicht rnehr vollstandig aus der 
Unterschiene 2 gezogen werden konnen. 

Die beiden Oberschienen 3 und 4 werden nun mit der 
Sitzstruktur verbunden, also mit dem Tcil des Fahrzeugsit- 
zes 1, der auch das Sitzkissen, die Beschlage und die Riik- 

65 kenlehne aufweist. Die Laschen 4' der zweiten Oberschiene 
4 dienen dabei vorzugsweise zur Aufnahme von Lagerpunk- 
tcn und der Gurtverankerung. Bei groBen Laschen 4* ist es 
moglich, die notwendigen Bohrungen hierfur erst nach dem 
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Fixieren der beiden Oberschienen 3 und 4 anzubringen. Die 
zweite Oberschiene 4 nimmt in ihrem lnneren vorzugsweise 
die Verriegelungseinrichiung der Langseinstellung des 
Fahrzeugsilzes 1 auf. 

5 

Bezugszeichenliste 

1 Fahrzeugsitz 

2 Unterschiene 

3 erste Oberschiene 10 
3' Schlitz 

4 zweile Oberschiene 
4' Lasche 

6 Gleillcisle 

7 Gleitstucke 15 



Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Zusaminenbau eines Fahrzeugsilzes. 
insbesonderc cincs Kraftfahrzeugsitzes, bci dem wc- 20 
nigsiens eine an der Struktur des Fahrzeugsilzes (1) zu 
befestigende erste Oberschiene (3) und wenigslens eine 
spater an der Struktur des Fahrzeuges, in welches der 
Fahrzeugsitz (1) einzubauen ist, zu befestigende Unter- 
schiene (2) zusammengebracht werden, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, daB eine gegeniiber der ersten Ober- 
schiene (3) bewegliche zweite Oberschiene (4) mil der 
ersten Oberschiene (3) zusammengebracht und gegen- 
iiber der ersten Oberschiene (3) verspannt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB die zweile Oberschiene (3) gegeniiber der Un- 
terschiene (2) verspannt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch ] oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im verspannten Zustand die beiden Ober- 
schienen (3, 4) relativ zueinander fixiert werden. 35 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verspannen in einer 
Richtung quer zur Langsrichtung der Schienen (2, 3, 4) 
erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 40 
net, daB das Verspannen in vertikaler Richtung erfolgi. 

6. Fahrzeugsitz, zusammengebaut nach einem der An- 
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
den beiden Oberschienen (3, 4) einerseits und der Un- 
terschiene (2) andererseits Gleitmittel (6, 7) vorgese- 45 
hen sind. 

7. Fahrzeugsitz nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Oberschienen (3, 4) im we- 
sentlichen die gleiche Lange aufweisen. 

8. Fahrzeugsitz nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 50 
kennzeichnet, daB die zweite Oberschiene (4) Laschen 
(4') aufweist, welche im zusammengebauten Zustand 
des Fahrzeugsitzes (1) durch Schlitze (3') der ersten 
Oberschiene (3') gesteckt sind. 

9. Fahrzeugsitz nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB die erste Oberschiene (3) 
ein ProrlJ aufweist, welches wenigstens teilweise die 
zweite Oberschiene (4) umschiieBt. 

10. Fahrzeugsitz nach einem der Anspriiche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Oberschienen 60 
(3, 4) zusammen ein Kastenform bilden. 
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